
WELTORGANISATION FOR GEISTIGES EIGENTUM 
^-^ Internationales BUro 

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG OBER DIE 
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT) 



(51) Internationale Patentklassifikation 7 
B32B 15/08 



Al 



(11) Internationale VerdfTcntlichungsnummer: WO 00/21747 

20. April 2000 (20.04.00) 



(43) Internationales 

VerofTentlichungsdatum: 



(21) Internationales Aktenzcichen: 

(22) Internationales Anmeldcdatum: 



PCT/EP99/06846 

16. September 1999 
(16.09.99) 



(30) Prioritatsdaten: 
198 46 533.5 



9. Oktober 1998 (09.10.98) 



DE 



(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten ausser US): THYSSEN 

KRUPP STAHL AG [DE/DE]; August-Thyssen-Strasse I, 
D-40211 DUsseldorf (DE). 

(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nur fur US): NAZIKKOL, Cetin 
[DE/DE]; Zechenstrasse 10, D-47169 Duisburg (DE). 
PANEK, Edgar [DE/DE]; Riesenstrasse 9, D-46145 
Oberhausen (DE). BEHR, Friedrich [DE/DE]; Espenweg 
19, D-47804 Krefeld (DE). 

(74) Anwalt: COHAUSZ & FLORACK; Kanzlerstrasse 8a, 
D-40472 DUsseldorf (DE). 



(81) Bestimmungsstaatcn: US, europaisches Patent (AT, BE, CH, 
CY, DE, DK, ES, Fl, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, 
PT, SE). 



VcrolTentlicht 
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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A STOVE-ENAMELED MOLDED COMPONENT 

(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES EINBRENNLACKIERTEN FORMBAUTEILS 

(57) Abstract 

The invention relates to a method for producing a stove-enameled molded component made from a dual-layered sheet of metal 
comprising two covering sheets with an intermediate epoxy resin layer that is glued to one of the covering sheets. In order to obtain a 
high buckling resistance for a low surface weight, maintaining an adhesive connection between the the covering sheets and the inermediate 
layer, while at the same time allowing for deformation of the dual-layer sheet by deep drawing in particular without subjecting the covering 
sheets to excessive stress, the epoxy resin that is used is polymerized exclusively at stove-enameling temperatures, being coherent but not 
polymerized when the dual-layer sheet is deformed, while the enamel is stoved only after the deformed component is lacquered, whereby 
said stoving occurs at a temperature at which polymerization of the epoxy resin of the intermediate layer also occurs. 

(57) Zusammenfassung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines einbrennlackierten Formbauteils aus einem Doppellagenblech 
mit zwei Deckblechen mit einer mit den Deckblechen verklebten Zwischenlage aus Epoxidharz. Urn einerseits zur Erzielung einer 
hohen Beulsteifigkeit bei niedrigem Flachengewicht eine adhasive Verbindung zwischen den Deckblechen und der Zwischenlage zu 
erhalten und andererseits die Umformung des Doppellagenbleches, insbesondere durch Tiefziehen, ohne Uberbelastung der Deckbleche zu 
ermfcglichen. ist vorgesehen, dass ein Epoxidharz verwendet wird, das erst bei Lackeinbrenntemperaturen polymerisert, beim Umformen des 
Doppellagenbleches koharcnt, aber noch nicht polymerisiert ist und dass erst nach dem Lackieren des umgeformten Bauteils das Einbrennen 
des Lackes bei einer Temperatur erfolgt, bei der gleichzeitig auch die Polymerisation des Epoxidharzes der Zwischenlage erfolgt. 
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Verfahren zum Herstellen eines einbrennlackierten 
Formbau tells 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Herstellen eines einbrennlackierten Formbauteils aus 
einem Doppellagenblech mit einer mit dessen Deckblechen 
verklebten Zwischenlage aus einem Epoxidharz in Form 
eines Hotmelts . 

Solche Formbauteile, die zum Beispiel im Karosseriebau 
von Kraf tf ahrzeugen eingesetzt werden, sollen ein 
moglichst geringes Flachengewicht bei einer hohen 
Beulsteif igkeit haben. Aufcerdem soil das Doppellagenblech 
gut umformbar, insbesondere gut tief ziehf ahig sein. 
Schlielilich soil das Formbauteil bei der Lackierung, 
insbesondere einer kathodischen Tauchlackierung und einem 
anschliefienden Einbrennen des Lackes, keine Probleme 
er zeugen . 

Aus der US 4,594,292 Al ist das Problem bekannt, dafi bei 
einem Doppellagenblech mit einer Zwischenlage aus einem 
Harz, die mit den Deckblechen verklebt ist, die 
Klebeverbindung zwischen der Zwischenlage und den 
Deckblechen bei hohen Verformungen durch Ablosung 
aufgehoben wird. Urn diesem unerwunschten Phanomen zu 
begegnen und gleichzeitig sicherzustellen, daB die 
Zwischenlage wahrend der Umformung nicht so stark gegen 
die Deckbleche druckt, dafi diese in ihren aufieren 
Bereichen rissig werden, ist vorgesehen, dafi die 
Zwischenlage aus drei verschiedenen Harzschichten mit 
jeweils unterschiedlichen Eigenschaf ten besteht. Die 
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Kernschicht weist ein plastisches Verhalten auf, wahrend 
die aufieren Schichten aus einetn duktilen Harz bestehen, 
das unter den auftretenden Umf ormbelastungen nicht fliefit 
und somit nicht gegen die Deckbleche des 

Doppellagenbleches druckt . Auf diese Weise sollen extreme 
Umformungen bei Biegungen um bis zu 180° erreicht werden, 
ohne dafi die Zwischenlage sich von den Deckblechen ablost 
und/oder Risse in den Deckblechen entstehen. 

Formbauteile, die aus einem solchen Doppellagenblech 
hergestellt sind, sind allerdings nicht fur das 
Einbrennlackieren geeignet, da die aufieren Schichten der 
Zwischenlage aus einer Mischung aus Polyathylen und 
Polypropylen, also Thermoplasten bestehen, die bei 
Temperaturen von oberhalb 160° C flussig werden. Beim 
Einbrennen des Lackes wahrend einer Einbrennlackierung , 
die typischerweise bei Temperaturen von 180° C und daruber 
und iiber eine Zeitdauer von mindestens 30 Minuten 
erfolgt, wiirde die Zwischenlage teilweise auslaufen und 
die fur die Beiulsteif igkeit des Formbauteils wichtige 
Klebeverbindung zwischen den Deckblechen und der 
Zwischenlage verloren gehen . 

Ferner ist ein Doppellagenblech bekannt 
(EP 0 598 428 Al) , bei dem eine Zwischenlage aus 
Polypropylen mit Klebstoff an den Deckblechen klebt. Ein 
solches Doppellagenblech soli fur das Kaltumformen zu 
einem Formbauteil geeignet sein. Das Formbauteil soil 
nach einer Warmebehandlung mit mindestens 135° C eine hohe 
Formstabilitat haben. Da Polypropylen als Thermoplast bei 
Temperaturen oberhalb 160° C flussig wird, gilt fur ein 
solches Bauteil das gleiche wie bei dem vorigen Bauteil, 
namlich, dafi die Klebeverbindung zwischen den Deckblechen 
und der Zwischenlage bei einer Behandlungszeit von 30 
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Minuten mit einer Temperatur von mindestes 180° C, wie sie 
beim Lackeinbrennen ublich ist, verloren geht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zum Herstellen eines einbrennlackierten Formbauteils aus 
einem Doppellagenblech mit einer mit dessen Deckblechen 
verklebten Zwischenlage aus Epoxidharz in Form eines 
Hotmelts zu schaffen. 

Der Erfindung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, ein 
Doppellagenblech zu schaffen, das sowohl tief ziehf ahig 
ist als auch sich zum Einbrennlackieren eignet. 
Insbesondere soil dieses Doppellagenblech fur das 
erf indungsgemafie Herstellungsverf ahren eines 
einbrennlackierten Formbauteils geeignet sein. 

Diese Aufgabe wird durch folgende Verf ahrensschritte 
gelost : 

a) Nach Einbringen der Zwischenlage aus einem 
Epoxidharz, das erst bei Lackeinbrenntemperaturen 
oberhalb 180° C polymerisiert (vernetzt) , zwischen 
die Deckbleche und raumlicher Fixierung der 
Deckbleche zueinander wird das Doppellagenblech bei 
koharentem aber noch nicht polymiersierten 
(vernetzten) Epoxidharz in die Form des Bauteils 
umgef ormt , 

b) nach dem Lackieren des umgeformten Bauteils erfolgt 
das Einbrennen des Lackes bei einer Temperatur, bei 
der auch gleichzeitig die Polymerisation 
(Vernetzung) des Epoxidharzes erfolgt. 
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Bei dem erf indungsgemalien Verfahren wird durch die Wahl 
eines bestimmten Epoxidharzes in einem bestimmten Zustand 
gewahrleistet, dali bei der Umformung des 
Doppellagenbleches zum Formbauteil, insbesondere durch 
Tiefziehen, die Zwischenlage wegen des noch nicht 
vernetzten Epoxidharzes die Verf ormungen mitmacht und die 
Deckbleche nicht unzulassig hoch belastet werden und/oder 
es zum Ablosen der Deckbleche von der Zwischenlage kommt . 
Gleichzeitig ist auch sichergestellt , dali das 
Zwischenlagenmaterial wegen seines festen Zustands beim 
Umformen nicht zwischen den Deckblechen herausgedruckt 
wird. Ferner ist gewahrleistet, dali das Epoxidharz nicht 
bei den beim Einbrennen ilblichen hoheren und filr eine 
langere Zeit einwirkenden Temperaturen aufschmilzt und 
auslauft, sondern polymerisiert , wodurch erst die 
endgUltige feste Verklebung der Deckbleche mit der 
Zwischenlage eintritt und das Formbauteil nach Erkalten 
des Epoxidharzes eine optimale Beulsteif igkeit erhalt. 

Es wurde gefunden, dafi ein Doppellagenblech mit einer 
Zwischenlage aus Epoxidharz folgender Rezeptur besonders 
geeignet ist: 
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Zusammensetzung cles Bindemi ttelsystems (in 
Massenprozent ) : 



Komponenten : 


Mogliche 
Zusammensetzung 


Festes Epoxidharz 


50 - 80 


Thixotrophiehilf smittel 


1-10 


Mittel zum thermischen Ausharten 


1-8 


Talkum 


0-9 


Wollastonit 


0-10 


Silane 


0-10 


Durch Harz benetzbares Fasermaterial 


0-10 


Mikrohohlkugeln aus Glas 


5 -45 


Mikrohohlkugeln aus Kunststoff 


0-10 


Fliissiges Epoxidharz 


0-25 



Auf die rheologischen Eigenschaf ten des Materials der 
Zwischenlage kann iiber seine Zusatzstoffe Einfluft 
genommen werden. Zum Beispiel laftt sich dies mit einem 
das Fliefiverhalten bei erhohten Temperaturen 
vermindernden Stoff, wie hochdisperser Kieselsaure, 
erreichen. Aber auch iiber die Mikrohohlkugeln kann darauf 
wirksam Einflufl genommen werden. Mit diesen Zusat zstof f en 
kann das Material der Zwischenlage im Temperaturbereich 
bis 230° C thixotrop eingestellt werden. Dadurch wird 
gewahrleistet , daft das Material der Zwischenlage beim 
Lackeinbrennen nicht zwischen den Deckblechen auslauft. 

Auf einen Beschleuniger kann verzichtet werden, da die 
Hartung des Materials erst beim Lackeinbrennen erfolgt. 
Als Harter eignet sich beispielsweise Dicyandiamid . 
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Grundsatzlich ist es zwar moglich, als Zwischenlage nur 
Epoxidharz zu verwenden, doch ware das mit hohen 
Materialkosten und einem hohen Gewicht des Bauteils 
verbunden. Urn das Gewicht zu vermindern, ist nach einer 
Ausgestaltung vorgesehen, daft dem Epoxidharzgemisch 
Fullstoffe mit einer Dichte beigemischt werden, die 
wesentlich kleiner als die Dichte des Epoxidharzes ist. 
Dafiir eignen sich verschiedene Stoffe, wie 
Cellulosef asern, Holzmehl, poroses Recylingglas , vor 
allem aber Mikrohohlkugeln . Solche Mikrohohlkugeln haben 
vorzugsweise einen Durchmesser von 10 bis 100 |im. Als 
Material fur diese Mikrohohlkugeln konnen Thermoplaste, 
Duroplaste, keramische Materialien oder Glas Verwendung 
finden. Die besten Ergebnisse werden mit Glashohlkugeln 
erzielt. Auf diese Art und Weise lassen sich Dichten der 
Zwischenlage von 0,6 g/cm 3 erreichen. 

Die Beulsteif igkeit des Formbauteils ist unter anderem 
auch abhangig von der Haftung der Zwischenlage an den 
Deckblechen. Dies gilt sowohl fur Formbauteile , die aus 
Doppellagenblech'en mit flachen Deckflachen als auch fur 
Formbauteile, die aus Deckblechen mit einem Noppenblech 
hergestellt sind. Im letzteren Fall kann die Anzahl der 
Noppen in dem Matt verringert werden, in dem die Haftung 
der Zwischenlage an den Deckblechen steigt. Urn diese 
Haftung zu verbessern, kann dem Epoxidharzgemisch ein die 
adhasive Haftung verbessernder Stoff, wie Talkum, 
beigemischt werden. Weiter kann die Beulsteif igkeit 
dadurch verbessert werden, daft ein die kohasive Haftung 
verbessernder Stoff, wie Wollastonit, dem 
Epoxidharzgemisch beigemischt wird. Schlieftlich ist von 
Vorteil, wenn dem Epoxidharzgemisch mindestens ein 
Korrosionsinhibitor beigemischt ist, der verhindert, daft 
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es zu Korrosionen an den Innenseiten der nicht 
zuganglichen Deckbleche kommt . 

Die Zwischenlage kann auf verschiedene Art und Weise 
hergestellt we r den . 

Nach einer ersten Alternative wird als Zwischenlage eine 
Folie verwendet, an der die Deckbleche angeklebt werden. 
Das Ankleben kann mittels eines zum Beispiel auf die 
Deckbleche auf ges t richenen Primers erfolgen, der 
insbesondere nach Auflegen der Deckbleche unter Druck die 
Folie an die Deckbleche anklebt. Der Einsatz einer 
angeklebten Folie ist vor allem dann von Vorteil, wenn 
als Deckbleche Flachbleche verwendet werden. In diesem 
Fall dient die angeklebte Folie auch zur raumlichen 
Fixierung der Deckbleche wahrend der Weiterverarbeitung . 

Alternativ ist es allerdings auch moglich, daft das 
Epoxidharzgemisch als Zwischenlage unmittelbar auf ein 
Deckblech auf extrudiert wird. 

Das Verkleben der Deckbleche mit der Zwischenlage kann 
auch durch Erwarmen des Verbundes aus den Deckblechen und 
der Zwischenlage auf Schmelztemperatur (ca. 100° C) des 
Epoxidharzes z.B. in einer Heiftpresse erfolgen. Dabei 
tritt aber noch keine Polymerisation (Vernetzung) des 
Epoxidharzes ein. 

Sofern als Deckbleche Flachbleche verwendet werden, 
ubernimmt die an den Deckblechen angeklebte Zwischenlage 
die raumliche Fixierung der Deckbleche. Werden jedoch ein 
Noppenblech und ein Flachblech verwendet, dann erfolgt 
die Fixierung des Noppenbleches an das Flachblech durch 
Anschweiften seiner Noppen bei aufliegender Zwischenlage. 
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Vorzugsweise erfolgt das Anschweiften durch 
WiderstandsschweiAen. Dabei wird die als geschlossene 
Folie aufgelegte oder auf extrudierte Zwischenlage im 
Bereich der Noppen entfernt, indem sie durch den 
Elektrodendruck verdrangt wird. Das Epoxidharz weicht 
also dem Druck beim AnschweifJen aus. Von Vorteil ist, daft 
dabei, anders als bei einer fttr den Durchtritt der Noppen 
gelochten Zwischenlage, der Zwischenraum zwischen den 
Deckblechen voll volumetrisch ausgefullt bleibt . Das 
Entfernen von Epoxidharz aus dem Bereich der Noppen wird 
erleichtert, wenn gleichzeitig Druck und Warme wirksam 
sind. Die Erwarmung kann z.B. durch eine beheizbare 
SchweiAtischplatte realisiert werden, uber die das auf 
ihr liegende Flachblech und somit auch die Zwischenlage 
erwarmt wird. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand einer Zeichnung 
naher erlautert. Die Zeichnung zeigt schematisch den 
Herstellungsprozefc eines einbrennlackierten Formbauteils 
ausgehend von der Phase der Herstellung eines 
Doppellagenbleches . 

In einen Doppelschneckenextruder 1 werden als Komponenten 
fur ein eine Zwischenlage bildendes Bindemittelsystem als 
Komponente Kl einem Gemisch aus Festharz, 

Thixotrohpiehilf smittel, Mittel zum chemischen Ausharten, 
als Komponente K2 Mikrohohlkugeln und gegebenfalls als 
Komponente K3 Flussigharz gegeben. Weitere Komponenten 
wie Fasermaterial, Holzmehl, Wollastonit und Silane etc. 
konnen zugegeben werden. Eine in der Praxis bewahrte 
Rezeptur ist in der nachf olgenden Tabelle angegeben. 
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Zusammensetzung des Bindemi ttelsystems (in 
Massenprozent) : 



Komponenten : 


Mogliche 
Zusammensetzung 


Festes Epoxidharz 


50 - 80 


Thixotrophiehilf smittel 


1-10 


Mittel zum thermischen Ausharten 


1-8 


Talkum 


0-9 


Wollastonit 


0-10 


Silane 


0-10 


Durch Harz benetzbares Fasermaterial 


0-10 


Mikrohohlkugeln aus Glas 


5-45 


Mikrohohlkugeln aus Kunststoff 


0-10 


Fliissiges Epoxidharz 


0-25 



Das feste Epoxidharz kann modifiziert oder unmodif iziert 
sein. Vorzugsweise hat es eine Bisphenol-A-oder F-Basis. 
Entsprechendes gilt fur das flussige Epoxidharz. Als 
Mittel zum chemischen Ausharten eignet sich die 
Dicyandiamid . Als Thixotrophiehilf smittel hat sich 
hochdisperse Kieselsaure bewahrt (Aerosil®) . 

Die aus Komponenten K1,K2,K3 extrudierte Folie 2 wird als 
Zwischenlage auf ein Flachblech 3 abgelegt. Auf die Folie 
2 wird von oben ein Noppenblech 4 aufgelegt. Aus der 
extrudierten Folie 2, dem Flachblech 3 und dem 
Noppenblech 4 wird ein Doppellagenblech mit der 
extrudierten Folie 2 als Zwischenlage und den Blechen 3 
und 4 als Deckbleche gebildet. Sofern beide Deckbleche 3, 
4 als Flachbleche ausgebildet sind, sollten zur 
vorubergehenden Fixierung des Verbundes die Bleche 3 und 
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4 auf ihrer der Zwischenlage 2 zugekehrten Seite mit 
einem Primer versehen sein, der bei Druckbeauf schlagung 
des Verbundes dazu ftihrt, daG die Deckbleche 3,4 und die 
Zwischenlage 2 aufeinander fixiert werden. Alternativ 
kann die Zwischenlage 2 mittels eines Kalanders 
aufgebracht werden. 

Als Deckbleche 3,4 eignen sich Stahlbleche mit einer 
Dicke von 0,1 mm bis 2,0 mm. Die Deckbleche 3,4 sind 
vorzugsweise verzinkt. Die Zwischenlage 2 hat 
vorzugsweise eine Dicke von 1 mm bis 10 mm. 

Der so fur die Herstellung des Doppellagenbleches 
vorbereitete Verbund 2,3,4 wird einer Heiftpresse 5 
zugefuhrt. Unter Zufuhr von Warme und Druck wird das 
Noppenblech 4 mit seinen Noppen in die aufgeweichte 
Zwischenlage 2 eingedriickt. Die dabei wirksame Temperatur 
sollte mindestens 100° C betragen, aber unterhalb der 
Temperatur liegen, die zu einer Polymerisation des 
Epoxidharzes der Zwischenlage 2 f uhrt . Bei einer solchen 
Temperatur wird das Epoxidharz im Bereich der Noppen 
verdrangt, so daft das gesamte Volumen zwischen den 
Deckblechen ausgefullt wird. Die Noppen wirken dabei als 
Distanzhalter . Die durch das Pressen aufeinander 
gedruckten Deckbleche kontaktieren an den Stirnseiten der 
Noppen, so dafi in einer nachf olgenden Punkt schweiftanlage 
7 die beiden Deckbleche 3,4 an den Stirnseiten der Noppen 
verschweiftt werden konnen. Neben der Fixierung der 
Deckbleche 3,4 liber die Klebeverbindung zwischen der 
Zwischenlage 2 und den Deckblechen 3,4 ergibt sich durch 
die Schweiftverbindung eine zusatzliche Fixierung der 
beiden Deckbleche 3,4 untereinander . 
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Das so hergestellte Doppellagenblech 6 wird nach 
gegebenenf alls vorgesehenem Zuschneiden einer 
Tief ziehanlage 8 zugefuhrt. Die Umformung des 
Doppellagenbleches 6 zu dem gewunschten Formbauteil ist 
ohne Probleme moglich, das heiftt, ohne daft es zu einem 
Ablbsen der Klebeverbindung zwischen der Zwischenlage 2 
und den Deckblechen 3,4 Oder einer Uberbeanspruchung der 
Deckbleche 3,4 kommt, weil das noch nicht polymerisierte 
Epoxidharz der Zwischenlage 2 solche Umf ormungen 
mitmacht. Auch kommt es nicht zu einem Herausquetschen 
der Zwischenlage 2 liber die Rander der Deckbleche 3,4 
hinaus - 

Das so hergestellte Formbauteil 9 wird, nachdem es in der 
Regel in eine Karosserie eingebaut ist, einer Anlage zur 
kathodischen Tauchlackierung (KTL) 10 zugefuhrt. Das 
tauchlackierte Formbauteil 11 wird abschliefrend in einem 
Brennofen 12 bei einer Temperatur von mindestens 180° C 
fur mindestens 30 Minuten behandelt. Hohere Temperaturen 
mit kurzeren Behandlungszeiten sind allerdings auch 
moglich. Dabei wird der Lack eingebrannt und gleichzeitig 
erfolgt eine Polymerisierung des Epoxidharzes der 
Zwischenlage 2. Diese hohe Temperatur und die 
verhaltnismaftig lang andauernde, aber auch eine langer 
andauernde Behandlung ubersteht das Epoxidharz 
problemlos. Insbesondere kommt es nicht zum Ablosen der 
Zwischenlage von den Deckblechen Oder zum Ausflieften des 
Epoxidharzes. Nach Erkalten hat das Formbauteil die 
gewunschte hohe Beulsteif igkeit bei niedrigem 
Flachengewicht . 

Die Rezeptur.der Zwischenlage ubersteht erf ahrungsgemaft 
auch ohne Schaden einen Storfall beim Einbrennlackieren , 
wenn z.B. das Bauteil im Brennofen einer Temperatur von 
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230° C fur eine die Einbrennzeit wesentlich 
uberschreitende Zeit von bis zu 10 Minuten ausgesetzt 
ist. 
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ANSPRUCHE 



1. Verfahren zum Herstellen eines einbrennlackierten 
Formbauteils aus einem Doppellagenblech mit einer mit 
dessen Deckblechen verklebten Zwischenlage aus einem 
Epoxidharz in Form eines Hotmelts, 

gekennzeichnet durch folgende 
Schritte : 

a) Nach Einbringen der Zwischenlage aus einem 
Epoxidharz, das erst bei Lackeinbrenntemperaturen 
polymerisiert (vernetzt), zwischen die Deckbleche 
und raumlicher Fixierung der Deckbleche 
zueinander wird das Doppellagenblech bei 
koharentem aber noch nicht polymer isiertem 
(vernetztem) Epoxidharz in die Form des Bauteils 
umgef ormt , 

b) nach dem Lackieren des umgeformten Bauteils 
erfolgt das Einbrennen des Lackes bei einer 
Temperatur, bei der gleichzeitig auch die 
Polymerisation des Epoxidharzes erfolgt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , da£ als 

Epoxidharz ein Gemisch aus Fest- und Flussigharz mit 
einem Verhaltnis von 100 : 20 bis 100 : 10 und einem 
Harter verwendet wird . 
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3. Verfahren nach Anspruch 2, 

dadurch gekennzeichnet , dafi dem 
Epoxidharzgemisch ein das Fliefiverhalten bei erhohten 
Temperaturen vermindernder Stoff, wie hochdisperse 
Kieselsaure, beigemischt ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet , daB dem 
Epoxidharzgemisch Fullstoffe mit einer Dichte beigemischt 
sind, die kleiner ist als die Dichte des Epoxidharzes . 

5. Verfahren nach Anspruch 4, 

dadurch gekennzeichnet , dafi als 

Fullstoffe Mikrohohlkugeln verwendet werden. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet , dafi dem 
Epoxidharzgemisch ein die adhasive Haftung verbessernder 
Stoff, wie TaDcum, beigemischt ist. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet , dafi dem 
Epoxidharzgemisch ein die kohasive Haftung verbessernder 
Stoff, wie Wollastonit, beigemischt ist. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1, 
dadurch gekennzeichnet , dafi dem 
Epoxidharzgemisch mindestens ein Korrosionsinhibitor 
beigemischt ist. 
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9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , daB als 
Zwischenlage eine Folie verwendet wird, an der die 
Deckbleche angeklebt werden. 

10. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet , dafi als 
Zwischenlage das Epoxidharzgemisch uninittelbar auf ein 
Deckblech auf extrudiert wird. 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet , daB die 

Deckbleche mit der Zwischenlage durch Erwarmen des 
Verbundes aus den Deckblechen und der Zwischenlage auf 
eine unter der Vernetzungstemperatur liegende 
Schmelztemperatur des Epoxidharzes verklebt werden. 

12. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet , dafi als 
Deckbleche ein Noppenblech und ein Flachblech verwendet 
werden, wobei das Noppenblech mit seinen Noppen an das 
Flachblech angeschweifit wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet , daB das 
Anschweiften durch WiderstandsschweiJJen erfolgt. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, 
dadurch gekennzeichnet , daB das 
Auflegen des Noppenbleches unter gleichzeitiger Anwendung 
von Druck und Warme erfolgt. 
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15. Verfahren nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet , daB beim 
Verschweiften des Noppenblechs mit dem Flachblech das 
Flachblech auf einem beheizbaren Schweilitisch aufliegt, 
so dafi Warme vom Schweilitisch Uber das Flachblech in die 
Zwischenlage geleitet wird. 

16. Tief ziehf ahiges Doppellagenblech mit zwei 
Deckblechen aus Metall und einer zwischen den Deckblechen 
angeordneten Zwischenlage aus Epoxidharz, insbesondere 
zur Verwendung in einem Verfahren nach einem der 
Anspruche 1 bis 15, 

gekennzeichnet durch folgende 
Zusammenset zung : 



Zusammensetzung des Bindemittelsystems (in 
Massenprozent ) : 



Komponenten: 


Mogliche 
Zusammensetzung 


Festes Epoxidharz 


50 - 80 


Thixotrophiehilf smittel 


1-10 


Mittel zum thermischen Ausharten 


1-8 


Talkum 


0-9 


Wollastonit 


0-10 


Silane 


0-10 


Durch Harz benetzbares Fasermaterial 


0-10 


Mikrohohlkugeln aus Glas 


5-45 


Mikrohohlkugeln aus Kunststoff 


0-10 


Fliissiges Epoxidharz 


0-25 
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17. Doppellagenblech nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB eines 
der Deckbleche ein Noppenblech ist, dessen Noppenspitzen 
mit dem ebenen anderen Deckblech verschweifit sind. 

18. Doppellagenblech nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB das 
Doppellagenblech ein Sandwichblech mit zwei ebenen 
Deckblechen ist. 

19. Doppellagenblech nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, dafi das 

Noppenblech nur an seinem aufleren Rand Noppen aufweist, 
die mit dem ebenen anderen Deckblech an den Noppenspitzen 
verschweifit sind, wahrend die iibrige Flache des 
Noppenblechs eben ist. 

20. Doppellagenblech nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die 
Zwischenlagenfol-ie mit den beiden ebenen Deckblechen 
durch einen Klebstoff verklebt ist. 
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